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@ Verfahren und Anlage zur kontinuierlichen und diskontinuierlichen Herstellung von Holzwerkstoffplatten 

© Die Erfindung bezieht sich auf efn Verfahren zur konti- 21 V2 

nuierlichen Herstellung von Werkstoffplatten, bei dem j ( 

aus einer mit Bindemittel versetzten Prefcgutmatte nach 
Einfuhrung zwischen die Stahlbander einer Heifcpresse 
ein Plattenstrang ausgehartet wird, anschlieftend wird 
der heiRe Plattenstrang unmittelbar nach dem Verlassen 
der Heifcpresse einer Kuhleinrichtung mit geringem spe- 
zifischen Druck ausgesetzt und einer Schockkuhlung un- 
terworfen und dabei durch eine DoppelbandrZuhalteein- 
richtung gefuhrt, deren Zuhaitebander einen spezifischen 
Auflagedruck von maximal 0,05 N/mm 2 auf die Oberfla- 
chen des Plattenstranges ausuben und die Ruckseiten der 
Zuhaitebander im Durchlauf mit einem geeigneten Kuhi- 
mittel bespruht werden, wobei die Einwirkungszeit der 
solchermafcen durchgefuhrten Schockkuhlung solange 
■ ausgeubt wird, bis die Temperatur in der Mitte des Plat- 
p tenstranges circa 80°jCelsius bis 100° Celsius erreicht hat. 
» Insbesondere nach DE 19919822.5 besteht die Erfindung 
darin, dafc zwischen der HeiGpresse und der Doppelband- 
Zuhalteeinrichtung die beiden Oberflachen des Platten- 
stranges in einer in ihrer Lange veranderbaren ersten 
Kuhlstrecke mit Verdampfungszone mit Spruhwasser 
vorgekuhlt und befeuchtet werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur kontinuierlichen 
Herstellung von Holzwerkstoffplatten nach dem Oberbe- 
griff des Anspruches 1 und eine Anlage zur Durchfiihrung 5 
des Verfahrens nach dem Oberbegriff des Anspruches 8. Ein 
solches Verfahren mit Anlage, von dem die Erfindung aus- 
geht, ist Gegenstand der Hauptanmeldung DE 199 19 822. 

Holzwerkstoffe aus Fasern, Spanen oder " Schnitzel 
(Strands) lassen sich besonders rationell zu Platten unter 10 
Verwendung organischer Bindemittel herstellen. Uberwie- 
gend werden organisch gebundene Klebstoffe (Harnstoff-, 
Melamin- und Phenolformaldehyd) und Isocyanate sowie 
Abmischungen dieser Bindemittel eingesetzt. Platten, die 
mit Harnstoffharz sowie mit modifiziertem Harnstoffharz 15 
abgebunden sind, werden nach der HeiBpressung gekiihlt. . 
Das Kiihlen hat sich als notwendig erwiesen, da Hamstoff- 
harz nach der Aushartung in der HeiBpresse unter Einwirken 
von Temperatur und Feuchte hydrolysiert ( M Hydrolyse-Ef- 
fekt"). Die Hydrolyse des Bindemittels fiihrt zu einer 20 
Schwachung der Klebeverbindung und damit zu einer Ver- 
schlechterung der Gebrauchseigenschaften der Holzwerk- 
stoffplatten. So werden die mechanischen Eigenschaften 
wie die Biegefestigkeit und die Querzugfestigkeit vermin- 
dert und die Quellung der Platte wird erhoht. 25 

Die Kuhlung erfolgt auf verschiedene Arten. In der Regel 
werden die Platten nach der HeiBpressung zu einem Kiihl- 
sternwender transportiert. Der Transport von dem Pressen- 
ende zu dem Kuhlsternwender dauert etwa zwei Minuten. 
Die Platten werden in dem Wender in Fachern gestapelt. Die 30 
Luft hat allseitig freien Zutritt zu den heiBen Platten. Unter 
Erwarmung der Luft werden die Platten langsam abgekiihlt. 
Meist werden mehrere Wender zur Kuhlung der Platten ein- 
gesetzt, die die Platten nacheinander durchlaufen. Nach 
etwa 20 Minuten ist die Temperatur in Plattenmitte auf etwa 35 
70° Celsius gesunken. Die Dicke der Platte wird um bis zu 
0,2 mm wahrend des Kuhlens vermindert, wobei ein groBer 
Teil der Dickenminderung durch das Austrocknen der Plat- 
ten verursacht wird (Nachschrumpfen). Da der Transport 
zum ersten Kuhlsternwender circa zwei Minuten dauert und 40 
die Platten nur sehr langsam abkuhlen, werden die in der 
HeiBpresse ausgebildeten Klebeverbindungen dennoch teil- 
weise zerstort. Diese Schwachung der Klebeverbindung tritt 
vor allem bei hydrolyseempfindHchen Klebstoffen auf. 

Die Feuchteverteilung iiber den Plattenquerschnitt wird 45 
wahrend der HeiBpressung und der Kuhlung verandert. 
Wahrend der HeiBpressung wird Feuchte aus der Deck- 
schicht verdampft und in die Plattenmitte transportiert, wo 
ein Teil des Dampfes kondensiert. Der Dampf wird zum Teil 
auch in der Plattenmitte zu den-Plattenschmalflachen trans- 50- 
portiert und an die Umgebungsluft abgegeben, so daB sich 
die mittlere Feuchte wahrend der HeiBpressung um ein bis 
drei Prozent vermindert. Unmittelbar nach der HeiBpresse 
trocknen vor allem die Deckschichten aus, wodurch die 
mittlere Feuchte der Platte weiter vermindert wird. Nach der 55 
Kuhlung betragt die Feuchte in den Deckschichten circa 2% 
und in der Mittellage circa 6-8%. AnschlieBend werden die 
Platten im Lager gestapeiL Im Reifelager kuhlt die Platte 
weiter ab und es findet ein Feuchteausgleich innerhalb der 
Platte statt. Zusatzlich nimmt die Platte Feuchte aus der Um- 60 
gebungsluft auf. Haufig kommt es zum Werfen einzelner 
Platte im Lager aufgrund ungleicher Klimabedingungen im 
Stapel. Durch ein solches Lager wird erhebliches Kapital 
gebunden, wodurch Kosten verursacht werden. Auch nach 
dreiwochiger Lagerung ist die Feuchte iiber den Platten- 65 
querschnitt noch nicht gleichmaBig verteilt und die mittlere 
Feuchte der Platte niedriger als die Ausgleichsfeuchte von 
8% in Landem mit gemaBigtem Klima bzw. 12% in Landern 
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mit feuchtem Klima. 

Verschiedene andere Vorschlage zur Kuhlung der Platten 
wurden gemacht. So wurde versucht, die Platten in Kiihlka- 
nalen mit Zwangsbeluftung zu kiihlen. Der Einsatz der 
Kuhlkanale erwies sich als nachteilig, da die Klimabedin- 
gungen nur begrenzt steuerbar waren, so daB sich ungleich- - - 
maBige Temperaturverteilungen in den Platten einstellten. 
Auch wurde vorgeschlagen die Platten in Konditionierkam- 
mern zu kiihlen (Kioseff Holzindustrie 1974). Hierbei wer- 
den die Platten senkrecht aufgestellt durch eine Karnmer ge- 
fahren, in deren ersten Teil die Platten durch Luft mit einem 
natiirlichen Luftauftrieb gekiihlt werden. Im zweiten Teil 
wird Luft durch eine Zwangsbeluftung um die Platten ge- 
fuhrt. Auch in dieser Konditionierkammer war die Luftge- 
schwindigkeit nicht gleichmaBig, so daB es zu Temperatur- 
unterschieden in der Platte beim Abkuhlen und zu Verwer- 
tungen der Platten kam. Die Abkuhlzeit konnte nicht we- 
sentlich im Vergleich zu den Sternwendem verkurzt werden. 

Auch Taktpressen wurden zur Kuhlung und zum nach- 
traglichen Egalisieren von Platten eingesetzt. Solche Takt- 
pressen sind bei Anlagen mit Ein- und MehretagenheiBpres- 
sen in einiger Entfemung von der HeiBpresse aufgestellt 
worden. Das taktweise Kiihlen in Ein- oder Mehretagen- 
pressen brachte einige Nachteile mit sich. So gab es Pro- 
bleme im MaterialfluB. Die Taktkiihlpressen miissen dann so 
ausgelegt werden, daB die Kapazitat genugt, die gesamte 
Produktion der HeiBpresse zu kiihlen. Das Handling der 
Platten wird aufwendig. Weiterhin gibt es beim taktweisen 
Beschicken der Presse erhebliche Probleme. Die Platten- 
oberflachen kiihlen unterschiedlich schnell aus, wodurch es 
zu Verwerfungen der Platten kommt 

Weiter ist durch die DE-PS 1 97 50 847 ein Verfahren zum 
Kiihlen von heiBverpreBten Platten bekannt geworden, wo- 
nach in einem ersten Arbeitsschritt die Plattenoberflache 
mittels Wasser innerhalb einer ersten Periode tl intensiv auf 
etwa 100° Celsius abgekiihlt wird und daB in einem zweiten 
Arbeitsschritt die Plattenoberflache mittels Luft innerhalb 
einer zweiten Periode t2 auf unter 60° Celsius abgekiihlt 
wird. 

Als Nachteil dieses Verfahrens ist anzufuhren, daB durch 
das Befeuchten der Platten oberflachen die sich in den Deck- 
schichten beflndlichen Fasern und Spane anfeuchten und 
herausquellen, wobei im Ergebnis rauhe Stellen an den Plat- 
tenoberflachen entstehen. Ein zusatzlich notwendiger Nach- 
arbeitsaufwand ist erforderlich. 

Durch die DE-PS 24 14 762, von der die Erfindung aus- 
geht, ist eine Anlage bekannt geworden, die eine kontinuier- 
lich arbeitende Presse, eine nachfolgende Kuhlplattengleit- 
einrichtung mit geringer spezifischer Druckeinwirkung und 
eine KaHbriereinrichtung umfaBt. Die Zielsetzung dieser 
Patentschrift ist jedoch das Kalibrieren des Plattenstranges 
nach der kontinuierlich arbeitenden Presse. Eine ausrei- 
chende Schnellkiihiung des Plattenstranges unmittelbar 
nach dem HeiBpressen ist damit nicht moglich, das heiBt die 
oben angefuhrten Nachteile beim Verlassen der kontinuier- 
lich arbeitenden HeiBpresse lassen sich damit ebenfalls 
nicht vermeiden. 

Die Losung fur die in der Hauptanmeldung gestellte Auf- 
gabe besteht darin, daB der heiBe Plattenstrang unmittelbar. 
nach dem Verlassen der kontinuierlich arbeitenden Presse 
einer Schockkiihlung unterworfen wird und dabei durch 
eine Doppelband-Zuhalteeinrichtung gefuhrt wird, deren 
Zuhaltebander einen spezifischen Auflagedruck von maxi- 
mal 0,05 N/mm 2 auf die Oberflachen des Plattenstranges 
ausiiben und die Riickseiten der Zuhaltebander im Durch- 
lauf mit einem geeigneten Kuhlmittel bespriiht werden, wo- 
bei die Einwirkungszeit der solchermaBen durchgefuhrten 
Schockkiihlung solange ausgeiibt wird, bis die Temperatur 
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in der Mitte des Plattenstranges circa 80° Celsius bis 100° 
Celsius erreicht hat. 

Die Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens gemaB der 
Hauptanmeldung besteht darin, daB die Kuhleinrichtung als 
eine Doppelband-Zuhalteeinrichtung unmittelbar hinter der 5 
kontinuierlich arbeitenden Presse angeordnet ist und mi it bis 
maximal von 0 bis 0,05 N/rnm 2 ausiibbarem Zuhaltedruck 
ausgefuhrt ist und auf den Ruckseiten der auf den Piatten- 
strang kontaktgebenden Bandflachen mehreren Reihen 
Kuhlmittelspruhdiisen angeordnet sind. to 

Bei Versuchsanlagen hat sich jedoch herausgestellt, daB 
insbesondere bei einem dicken Plattenstrang die Kuhl- 
strecke der Doppelband-Zuhalteeinrichtung verhaltnisma- 
Big lane ausgefuhrt werden muB, um eine schnelle und aus- 
reichende Kuhlung zu bewirken, was im Ergebnis die An- 15 
lage verteuert. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
anzugeben, mit dem ein Kuhlvorgang der Platten im Zuge 
der Holzwerkstoff bzw. Kunststoffplattenherstellung so ge- 
fuhrt werden kann, daB der "Hydrolyse-Effekt" nicht mehr 20 
auftritt. die Kuhlung, insbesondere bei dicken Platten inten- 
siver und schneller erfolgt und Verwerfungen der Platten 
vermieden werden, die bereits angefuhrten Nachteile nicht 
auftreten und die Klimatisierung zum groBen Teil eingespart 
werden kann sowie eine Anlage zur Durchfuhrung des Ver- 25 
fahrens zu schaffen. 

Die Losung dieser Aufgabe fur das Verfahren besteht 
nach Anspruch 1 darin, daB zwischen der kontinuierliche ar- 
beitenden HeiBpresse und der Doppelband-Zuhalteeinrich- 
tung die beiden Oberflachen des Plattenstranges in einer in 30 
ihrer Lange veranderbaren ersten Kuhlstrecke mit Verdamp- 
fungszone mit Spruhwasser vorgekuhlt und befeuchtet wer- 
den. 

Die Anlage gemaB der Erfindung zu Durchfuhrung des 
Verfahrens besteht darin, daB zwischen der kontinuierlich 35 
arbeitenden HeiBpresse und der Doppelband-Zuhalteein- 
richtung eine in ihrer Lange variable einstellbare erste Was- 
serspruh-Kuhleinrichtung mit Direktaufspriihen von Wasser 
mittels Wasserspruhdusen auf die Oberflachen des Platten- 
stranges angeordnet ist, wobei die Doppelband-Zuhalteein- 40 
richtung in einem Kuhlbereich der ersten Wasserspriih- 
Kuhleinrichtung verfahrbar ausgefuhrt ist. 

Ein wesentlicher Vorteil des Verfahrens nach der Erfin- 
dung ist neben der schnellen Oberflachenabkuhlung, die 
Anhebung der mittleren Plattenfeuchte und die Erzeugung 45 
eines gleichmaBigen Feuchteproflls, da zuerst unter leich- 
tem Mangelrollendruck bespruht wird um zu befeuchten 
und dann mit einer Doppelband-Zuhalteeinrichtung bei 
gleichzeitiger Kuhlung das Aufrichten der Fasem bzw. der 
Spane aus den Plattenoberflachen durch Quellen sowie blei- 50 
bende Verfarbungen verhindert werden. Die Fasern oder 
Spane verbleiben durch den Glattungsdruck der Mangelrol- 
len und der Stahibander in der Platte bzw. richten sich nicht 
auf, das heiBt die aufgestellten Bemessungsregeln einer ent- 
sprechenden Regelung der Befeuchtung durch die Menge 55 
des aufgebrachten Spriihwassers, abgeleitet aus der Warme- 
bildung des ankommenden Plattenstranges, der Dicke und 
der Holzart. 

Von Vorteil ist auch die Verminderung von Warmeuber- 
gangswiderstanden zwischen Stahlband und Plattenoberfia- 60 
che, so daB die Doppelband-Zuhalteeinrichtung kiirzer aus- 
gefuhrt werden kann. Die Menge an Spruhwasser wird in 
Abhangigkeit von der Plattendicke geregelt: pro Seite. sind 
um die 30-300 g/m 2 notig. Es darf nicht zuviel aufgespriiht 
werden, um eine Reckenbildung auf der Oberflache zu ver- 65 
meiden, andererseits erfordern dicke Platten mehr Kuhllei- 
stung, so daB mehr Wasser aufgespriiht werden muB. Wei- 
terhin muB die Menge sich auch nach der Hohe der Befeuch- 
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tung der PlattenauBenschichten richten, denn je feuchter die 
Platte werden soil, desto mehr Wasser muB aufgespriiht wer- 
den. Die Lange der Bespruhstrecke muB fur langere konti- 
nuierlich arbeitenden Presse, bedingt durch die hohere Vor- 
schubgeschwindigkeit, auch ianger sein. Sie muB so lang 
ausgefuhrt sein, daB geniigend Zeit bis zur zweiten Kuhl- 
strecke bleibt, das ist der Einlauf in die Doppelband-Zuhal- 
teeinrichtung, darnit das aufgespriihte Wasser verdampfen 
kann und damit die Plattenoberflachen schneil an der zwei- 
ten Kuhlstrecke auf 100° Celsius abkuhlen. Daraus ist zu 
schlieBen, daB sowohl die Lange der Bespruhungsstrecke 
als auch die aufgespriihte Menge zu regelnde GroBen sind, 
wobei die RegelgroBen die Temperatur der Mattenoberfla- 
che sowie die Feuchte der PlattenauBenschichten sind, des- 
halb ist es von Vorteil, die Lange der ersten Kuhlstrecke 
durch Verse hi ebung der zweiten Kuhlstrecke variabel einzu- 
richten. Durch die an den Kanten es Plattenstranges anlie- 
genden Absperrbander und des nicht Bespriihens der Seiten- 
kanten mit Wasser wird auch hier das Ausquellen der Spane/ 
Fasern vermieden. Im Ergebnis ist eine optimale Oberfla- 
chentrocknung des Plattenstranges durch das erfindungsge- 
maBe Verfahren, namlich die erste Wasserspriihkuhlung mit 
Verdampfungszone und der zweiten Kuhlstrecke mit Dop- 
pelband-Zuhalteeinrichtung bei intensiver Oberflachenkuh- 
lung zu erreichen. 

Von Vorteil ist weiter, daB in Abhangigkeit von der Dicke 
des Plattenstranges die Oberflachen aus einer entsprechend 
eingestellten Kuhlstreckenlange mit 30 bis 300 g/m 2 Spruh- 
wasser pro Seite bespruht werden. 

Bei der Doppelband-Zuhalteeinrichtung wird somit mit 
einem sehr geringen Druck unter 0,05 N/mm 2 sichergestellt, 
daB die Bander flachig auf dem Plattenstrang aufliegen und 
somit keine thermische Ubergangswiderstande zwischen 
Band und Platte auftreten konnen. Durch den geringen 
Druck wird weiterhin sicher gestellt, daB die Plattendicke 
wahrend des Kuhlens nicht vermindert wird und damit aus- 
gebildete Klebstoffverbindungen der Platte nicht wieder 
zerstort werden. 

Die Wasserzerstaubung auf die Oberflachen des Platten- 
stranges kann entsprechend obiger Ausfiihrung von fein bis 
grob entsprechend der gerade produzierten Produkteigen- 
schaft erfolgen, wobei zum Beispiel ein feiner Spruhnebel 
auf einem MDF-Plattenstrang und ein grober Spruhnebel 
auf einen OSB-Plattenstrang aufgebracht wird. Weiter ist es 
aus gesundheitlichen Griinden beim spateren Gebrauch der 
Platten zu empfehlen, dem Spruhwasser in der ersten Kuhl- 
strecke mit Verdampfungszone Stoffe zuzugeben, die Form - 
akjehyd ^^nden . wie zum Beispiel HarnstofY oder Ammoni- 
umcarbonatlosung und/oder auch Stoffe, die geeignet sind, 
die Leimfugen zu neutralisieren, wie zum Beispiel Basen. 
Diese Stoffzugaben auf die Plattenoberflachen erfolgen in 
vorteilhafterweise kurz vor dem Eingang in die Doppel- 
band-Zuhalteeinrichtung, da der Siedepunkt dieser Stoffe 
wesentlich niedriger ist als der vom Wasser. Damit ist ge- 
wahrleistet, daB die aufgebrachten Stoffe durch die Stahl- 
bander-Zuhaltung nicht vorab verdampfen konnen und in 
die Deckschichten diffundieren konnen. 

ZweckmaBig ist es auch, die Oberflachen des Platten- 
stranges unmittelbar nach der Doppelband-Zuhalteeinrich- 
tung zu schleifen und/oder zu lackieren bzw. zu beschichten. 

Weitere vorteilhafte MaBnahmen und Ausgestalrungen 
des Gegenstandes der Erfindung gehen aus den Unteran- 
spriichen und der folgenden Beschreibung mit der Zeich- 
nung hervor. 

Es zeigen: 

Fig. 1 die erfindungsgemaBe Anlage zur Durchfuhrung 
des Verfahrens nach der Erfindung in schematischer Darstel- 
lung und Seitenansicht und 
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Fig. 2 in einem Schnitt A-A nach Fig. 1 die Anordnung 
der Absperrbander an den Kan ten des Plattenstranges. 

Die Fig. 1 zeigt die Anlage zur Durchfuhrung des Verfah- 
rens in der Ausfuhrung mit einer kontinuierlich arbeitenden 
Presse 1, bestehend aus zwei flexiblen endlosen Stahlban- 5 
dern 3 und 4, die zwischen sich die PreBgutmatte 2 aufheh- 
men und durch die kontinuierlich arbeitende Presse 1 fuh- 
ren, wobei die Stahlbander 3 und 4 von Antriebstrommeln 5 
und Umlenktrommeln 6 jeweils um einen PreBtisch 7 und 
einen PreBbar 8 umlaufend gefuhrt sind und sich ggf. mit 10 
reibungsmindernden Elementen wie Roils tan gen 9 gegen- 
uber beheizten PreBplatten 10 und 11 von PreBtisch 7 und 
PreBbar 8 abstiitzen. 

Die erste Kuhlstrecke mit Verdampfungszone Ki ist als 
Wasserspriih-Kuhleinrichtung 21 mit mehreren Wasser- 15 
spruhdiisen 22 ausgefuhrt, die direkt feinen oder groben 
Spruhnebel auf die untere und obere Oberflache des Platten- 
stranges 13 bringen. Mit mehreren Mangelrollen 23 wird 
unter leichtem Druck das Wasser noch besser verteilt und 
eingerieben. Die Lange der Kuhlstrecke mit Verdampfungs- 20 
zone Ki ist gemaB der Erfindung innerhalb einer variablen 
Strecke K v veranderbar, um den Kiihleffekt an dunne oder 
dicke Plattenstarken variabel anpassen zu konnen. Dabei ist 
die Wasserspriih-Kuhleinrichtung 21 im Bereich der Strecke 
K v so ausgebildet, daB die Mangelrollen 23 darin ausfahrbar 25 
ausschwenkbar sind, um die zweite Kuhlstrecke K 2 mit der 
Doppelband-Zuhalteeinrichtung 12 ein- und ausfahren zu 
konnen. Die Wasserspriihdusen 22 storen dabei nicht, da sie 
hoch bzw. tief genug eingebaut sind. In Fig. 2 ist im Schnitt 
A-A gezeigt, wie die endlosen Absperrbander 24 mittels 30 
Umlenk- und Andruckrollen 25 an den Seitenkanten des 
Plattenstranges 13 anliegen und gefuhrt sind. Die zweite 
Kuhleinrichtung ist als eine Doppelband-Zuhalteeinrichtung 
12 ausgefuhrt und unmittelbar hinter der ersten Wasser- 
spriih-Kuhleinrichtung 21 verfahrbar im Bereich K v ange- 35 
ordnet, deren Zuhaltebander 17 und 18 den Plattenstrang 13 
zwischen sich aufnehmen und darin fuhren. Auf den Riick- 
seiten der Bandflachen sind mehrere Reihen Kuhlmittel- 
spriihdusen 16 angeordnet. Die Zuhaltebander 17 und 18 
sind uber Antriebsrollen 14 und Umlenkrollen 15 umlau- 40 
fend gefuhrt und stutzen sich innerhalb der Kuhleinrichtung 
bzw. Doppelband-Zuhalteeinrichtung 12 gegenuber Trans- 
portrollen 19 ab. Der geringe Zuhaltedruck auf die Zuhalte- 
bander 17 und 18 kann dabei von den in die Luftdruckkasten 
20 eingeleiteten Luftdruck ausgeubt werden. 45 

Dieses Verfahren mit Anlage kann naturlich nach entspre- 
chender Modification auch diskontinuierlich betrieben wer- 
den. 

Bezugszeichenliste DP 1230 50 

1 Kontinuierlich arbeitende Presse 

2 PreBgutmatte p*x^v^Uw*i 

3 Stahlbander oben 

4 Stahlbander unten 55 

5 Antriebstrommel 

6 Umlenktrommel 

7 PreBtisch 

8 PreBbar 

9 Rolls tangen 60 

10 PreBplatten oben 

11 PreBplatten unten 

12 Doppelband-Zuhalteeinrichtung 

13 Plattenstrang 

14 Antriebsrollen - 65 

15 Umlenkrollen 

16 Kuhlmittelspriihdusen 

17 Zuhalteband oben 
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18 Zuhalteband unten 

19 Transportrollen 

20 Luftdruckkasten 

21 Wasserspruh-Kuhleinrichtung = erste Kuhlstrecke mit 
Verdampfungszone 

22 Wasserspruhdiisen 

23 Mangelrollen 

24 Absperrband 

25 Umlenk- und Andruckrollen 
K x erste Kuhlstrecke 

K v erste Kuhlstrecke variabel 
K 2 zweite Kuhlstrecke 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von Holzwerkstoffplat- 
ten, wie Span-, Faser-, Kunststoff und Schnitzelplatten 
sowie Kunststoffplatten aus kombiniertem Anteil von 
Holz und Kunststoff als auch aus Kunststoff mit und 
ohne Verstarkungseinlagen, bei dem aus einer Streusta- 
tion auf ein sich kontinuierlich bewegendes Streuband 
eine mit Bindemittel versetzte PreBgutmatte gebildet 
wird, die nach Einfuhrung zwischen die Stahlbander 
einer kontinuierlich arbeitenden HeiBpresse unter An- 
wendung von Druck und Warme zu einem Platten- 
strang ausgehartet wird, anschlieBend wird der heiBe 
Plattenstrang unmittelbar nach dem Verlassen der kon- 
tinuierlich arbeitenden HeiBpresse einer Kuhleinrich- 
tung mit geringern spezifischen Druck ausgesetzt und 
einer Schockkiihlung unterworfen und dabei durch eine 
Doppelband-Zuhalteeinrichtung gefuhrt, deren Zuhal- 
tebander einen spezifischen Auflagedruck von maxi- 
mal 0,05 N/mm 2 auf die Oberflachen des Plattenstran- 
ges ausuben und die Ruckseiten der Zuhaltebander im 
Durchlauf mit einem geeigneten Kuhlrnittel bespriiht 
werden, wobei die Einwirkungszeit der solchermaBen 
durchgefuhrten Schockkiihlung solange ausgeubt wird, 
bis die Temperatur in der Mitte des Plattenstranges 
circa 80° Celsius bis 100° Celsius erreicht hat, nach 
DE 199 19 822.5, dadurch gekennzeichnet, daB zwi- 
schen der kontinuierliche arbeitenden HeiBpresse und 
der Doppelband-Zuhalteeinrichtung die beiden Ober- 
flachen des Plattenstranges in einer in ihrer Lange ver- 
anderbaren ersten Kuhlstrecke mit Verdampfungszone 
mit Spruhwasser vorgekuhlt und befeuchtet werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB in Abhangigkeit von der Dicke des Platten- 
stranges die Oberflachen aus einer entsprechend einge- 
stellten Kuhlstreckenlange mit 30 bis 300 g/m 2 Spruh- 
wasser pro Seite bespriiht werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Wasserzerstaubung auf die Oberfla- 
chen des Plattenstranges von fein bis grob entspre- 
chend der gerade produzierten Produkteigenschaft er- 
folgt, wobei zum Beispiel ein feiner Spruhnebel auf ei- 
nem MDF-Plattenstrang und ein grober Spruhnebel auf 
einen OSB-Plattenstrang aufgebracht wird. 

4. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB dem Spruhwasser in der ersten 
Kuhlstrecke mit Verdampfungszone Stoffe zugegeben 
werden, die Formaldehyd binden, wie zum Beispiel 
Harnstoff oder Ammoniumcarbonatlosung. 

5. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB dem Spruhwasser der ersten Kuhl- 
strecke mit Verdampfungszone Stoffe zugegeben wer- 
den, die geeignet sind die Leimfugen zu neutralisieren, 
wie zum Beispiel Basen. 

6. Verfahren nach den Anspriichen 4 und 5, dadurch 
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gekennzeichnet, daB die Zugabe dieser StofFe vor dem 
Eintritt der Platte in die Doppelband-Zuhalteeinrich- 
tung geschieht. 

7. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Oberflachen des Plattenstranges 5 
unmittelbar nach der Doppelband-Zuhalteeinrichtung 
geschliffen und/oder lackiert bzw. beschichtet werden. 

8. Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens nach den 
Anspriichen 1 bis 7 zur HersteLLung von Holzwerk- 
stofFplatten wie Span-, Faser-, KunststofF- und Holz- to 
werkstoffplatten mit einer kontinuierlich arbeitenden 
HeiBpresse, umfassend zwei flexible endlose Stahlban- 
der, die zwischen sich das PreBgut aufhehmen und 
durch die Presse fuhren, die Stahlbander von Antrieb- 
strommeln und Umlenktrommeln jeweils um einen 15 
PreBtisch und einen PreBbar umlaufend gefuhrt sind, 
wobei sich die Stahlbander ggf. mit reibungsmindern- 
den Elementen gegeniiber beheizten PreBplatten von 
PreBtisch und PreBbar abstutzen und einer nachfolgen- 
den Kuhleinrichtung, so daB die Kuhleinrichtung als 20 
eine Doppelband-Zuhalteeinrichtung unmittelbar hin- 
ter der kontinuierlich arbeitenden Presse angeordnet ist 
und mit bis maximal 0 bis 0,05 N/mm 2 ausubbarem Zu- 
haltedruck ausgefuhrt ist und auf den Riickseiten der 
auf den Plattenstrang kontaktgebenden Bandflachen 25 
mehreren Reihen Kuhlmittelspruhdusen angeordnet 
sind, nach DE 199 19 822.5, dadurch gekennzeichnet, 
daB zwischen der kontinuierlich arbeitenden HeiB- 
presse (1) und der Doppelband-Zuhalteeinrichtung 

(12) eine in ihrer Lange (Ki-K v ) variable einstellbare 30 
erste Wasserspruh-Kuhleinrichtung (21) mit Direktauf- 
spriihen von Wasser mittels Wasserspruhdiisen (22) auf 
die Oberflachen des Plattenstranges (13) angeordnet 
ist, wobei die Doppelband-Zuhalteeinrichtung (12) in 
einem Kuhlbereich (K v ) der ersten Wasserspruh-Kuhl- 35 
einrichtung (21) verfahrbar ausgefuhrt ist. 

9. Anlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
daB als Kantenschutz innerhalb der ersten Wasser- 
spruh-Kuhleinrichtung (21) jeweils ein an den beiden 
Seitenkanten des Plattenstrangs (13) mitlaufendes und 40 
daran anliegendes Absperrband (24) vorgesehen ist. 

10. Anlage nach den Anspruche 8 und 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB innerhalb der ersten Wasserspruh- 
Kuhleinrichtung (21) zur Glattung des Plattenstranges 

(13) Mangelrollen (23) angeordnet sind. 45 

11. Anwendung des Verfahrens nach den Anspriichen 
1 bis 8 mit einer diskontinuierlich arbeitenden HeiB- 
presse und dementsprechende Steuerung/Regelung der 
Anlage nach den Anspriichen 8 bis 10. 
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